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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auftragen 
einer oder mehrerer magnetisierbarer ubereinanderlie- 
gender Schichten auf einen flexiblen unmagnetischen 
Schichttrager mittels eines ExtrudergieBers mit minde- 
stens zwei GieBerschlitzen. 

Fur den Auftrag solcher magnetisierbarer Schich- 
ten gibt es mehrere Methoden. Eine die magnetischen 
Pigmente enthaltende Dispersion kann mittels Tauch- 
vertahren, MessergieBer, Reverse Roll Coater und auch 
mit ExtrudergieBer auf die Folie aufgebracht werden. 
Der ExtrudergieBer bietet den Vorteil eines geschlosse- 
nen rucklauffreien Systems, das die notwendigen Sau- 
berkeitsanforderungen fur die Herstellung eines moder- 
nen Hochleistungs-Magnetbandes erfullt. 

ExtrudergieBer zum gleichzeitigen Auftragen zwei- 
er ubereinanderliegender Schichten wurden bereits in 
den Patentschriften EP 0 392 810, DE 40 11 279 und 
US 5 072 688 beschrieben. Hier flieBen zwei verschie- 
dene Dispersionen innerhalb des GieBerblocks uber- 
einander und treten als Doppelschicht ohne Vermi- 
schung aus der Extruderdffnung heraus direkt auf den 
sich an der Extruderoffnung frei vorbeibewegenden 
Schichttrager. Die Schicht fullt den Zwischenraum zwi- 
schen Trager und GieBeroffnung aus. Die Konstanz der 
NaBschichtdicke uber Bahnbreite und -lange wird durch 
die GleichmaBigkeit von Dosiermenge und Schichttra- 
gerlauf gesteuert. Durch die systembedingten Schwan- 
kungen dieser Eigenschaften konnen Abweichungen in 
der NaBschichtdicke bis zu mehreren u,m auftreten, was 
bei NaBschichtdicken von ca. 10 ujti, wie sie fur moder- 
ne Magnetbander bendtigt werden, bei weitem zu hoch 
ist: 

.Es wurde weiterhin ein ExtrudergieBveriahren in 
der DE 19 07 212 beschrieben, das den EinfluB des 
schwankenden Folienandrucks dadurch vermeidet, daB 
der Schichttrager in einem Abstand von ca. 1 mm von 
der Extruderoffnung uber den Pol eines Magneten ge- 
fuhrt wird. Die aus der Extruderoffnung austretende ma- 
gnetische Dispersion wird durch die Wirkung der unmit- 
telbar hinter der Folienbahn befindlichen Magnetkante 
an die Folie herangezogen. Die DickengleichmaBigkeit 
uber die Breite hangt in diesem Fall immer noch von der 
mit Schwankungen verbundenen Konstanz der Dosier- 
menge ab. Bei Einsatz von Prazisionsdosierpumpen re- 
duziert sich das Problem auf die Konstanz der Forder- 
menge uber die Bahnbreite. AuBerdem ist bei der be- 
schriebenen Vorrichtung lediglich der GuB einer Einzel- 
schicht mdglich. 

Zusatzlich besteht bei der Herstellung von magne- 
tischen Aufzeichnungstragern die Aufgabe, die Be- 
schichtung mit den magnetischen Dispersionen uber 
die Breite des Schichttragers gleichmaBig zu erstrek- 
ken, urn so an den Randern der Folien Schichtverdik- 
kungen, verursacht durch die Kohasionskrafte der Di- 
spersionen, zu vermeiden. Dies kann beispielsweise 
dadurch geschehen, daB an den GieBkanten Abstreif- 



bursten vorgesehen sind, eine andere Losung besteht 
nach der Lehre der DE 29 36 035 darin, unmittelbar 
nach Auftrag der magnetischen Dispersion auf den 
Schichttrager an den BeguBrandern magnetische Krei- 

5 se anzuordnen, welche unter einem Winkel zwischen 
BeguBrand und Spaltmittellinie zwischen 0,5 bis 10° 
eingestellt sind. Diese Vorrichtungen erfordern einen 
nennenswerten technischen Aufwand und mussen au- 
Berdem standig gewartet werden, urn die Konstanz des 

10 Randbegusses einzuhalten und zu uberwachen. 

In der FR 2 321 742 ist ein Verfahren zur Herstel- 
lung von mehrschichtigen magnetischen Aufzeich- 
nungstragern beschrieben, wobei zwischen voneinan- 
der beabstandeten Beschichtungseinrichtungen 

15 Schlitzdusen zum Absaugen der in der magnetischen 
Dispersion enthaltenen Losungsmittel oder zum Einbla- 
sen von Luft zur Vermeidung des Unterschichtens mit 
Losemittel angebracht sind. 

Aufgabe der Erfindung war es nun, ein Verfahren 

20 zur Verfugung zu stellen, das in der Lage ist, besonders 
bei hohen Beschichtungsgeschwindigkeiten 

eine oder mehrere Schichten gleichzeitig aufzutra- 
gen, von denen mindestens eine Schicht magneti- 
cs sche Pigmente enthalt 

eine Konstanz der NaBschichtdicke uber die ge- 
samte GieBbreite von ^ 0,5 u.m zu gewahrleisten, 
relativ unabhangig von Einflussen der Dosiermen- 
30 ge und der Rheologie. 

Weiterhin bestand die Aufgabe, ein Verfahren der 
oben genannten gattungsmaBigen Art zu finden, bei 
dem an den GuBrandern keine oder hochstens eine mi- 
ss nimale Schichtverdickung ohne zusatzliche MaBnah- 
men an der bereits begossenen Bahn aufweist. 

Diese Aufgaben wurden erfindungsgemaB gelost 
mit einem Verfahren zum Auftragen einer oder mehrerer 
magnetisierbarer ubereinanderliegender Schichten auf 
40 einen flexiblen unmagnetischen Schichttrager mittels 
eines ExtrudergieBers mit mindestens zwei GieBer- 
. schlitzen, wobei die Oberkante der oberen, in Transport- 
richtung des Schichttragers angeordneten Austrittsoff- 
nung, gegenuber der Unterkante der unteren Austritts- 
'45 offnung zuruckgesetzt ist, wobei hinter dem Schichttra- 
ger parallel zu diesem ein quaderformiger Magnet an- 
geordnet ist, dessen obere Kante der gemeinsamen 
Austrittsoffnung der GieBerschlitze in einem Abstand 
von 0,1 bis 5 mm gegenubersteht, wobei an beiden 
50 GieBrandern eine Abstreifplatte angebracht ist, welche 
im wesentlichen senkrecht zur Austrittsoffnung verlauft, 
wobei die ablaufende GieBdispersion entlang der In- 
nenflache der Abstreifplatte ablauft und wobei die Ab- 
streifplatte urn einen Betrag uber die untere bezie- 
55 hungsweise obere Extruderkante hinaus in Richtung 
der Materialbahn verlangert ist. 

Nahere einzelheiten der Erfindung gehen aus den 
Zeichnungen, der Beschreibung und den Unteranspru- 
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chen hervor. 

- Nachfolgend wird die Erfindung anhand der Zeich- 
nungen naher erlautert und zwar zeigt 

Figur 1 einen Doppelspalt-ExtrudergieBer. 5 

Figur 2 eine perspektivische Darstellung eines Teils 
des ExtrudergieBers mit Abstreifplatte 

Figur 3 eine entsprechende Draufsicht auf den Gie- 
Ber mit Abstreifplatte mit ablaufender Di- 
spersion und Materialbahn. 

Die Erfindung wird nun im einzelnen zunachst an- 
hand der Figur 1 am Beispiel eines Doppelspalt-Extru- 
dergieBers beschrieben. 

Der zu beschichtende Schichttrager 1 wird so ge- 
fuhrt, daB er dabei mit der RGckseite Ober die Polflache 
eines Magneten 2 gleitet. Die GieBoffnung 3 des Extru- 
dergieBers befindet sich gegenuber der oberen Kante 
5 des Magneten und ist mit ihrem Spalt etwa senkrecht 
gegen den Schichttrager 1 gerichtet. 

Mittels (nicht dargestellter) Prazisionsdosierpum- 
pen werden die GieBdispersionen in die GieBerkanale 
6, 6' gefdrdert, deren Anzahl sich nach der maximalen 
Zahl der aufeinanderzugieGenden Schichten richtet. 
Die Dispersionen flieBen in die Verteilungskammern 7, 
7', in denen die Dispersionen auf die Bahnbreite, welche 
500 - 1000 mm je nach Beschichtungsanlage betragen 
kann, verteilt werden. Diese Kammern stellen zusatzlich 
ein gewisses Puffervolumen von je etwa 5 - 100 ml dar, 
urn Druckschwankungen in den sich anschlieB'enden 
GieBerschlitzen 8, 8' auszugleichen. Die GieBerschlitze 
der verschiedenen Dispersionen vereinigen sich kurz 
vor der GieBeroffnung 3. An der Vereinigungsstelle 9 
flieBen die Dispersionen in der gewollten Schichtfolge 
aufeinander, ohne sich an den Grenzflachen zu vermi- 
schen. Das Verhaltnisder NaBschichtdicken der einzel- 
nen Schichten wird durch die jeweilige Dosiergeschwin- 
digkeit geregelt. Die GieBeroffnung 3 beim Austritt aus 
dem Schlitz hat eine Weite im Bereich von 0,2 - 0,8 mm. 

ErfindungsgemaG ist die Oberlippe 1 1 der Austritts- 
offnung 3 des Extruders gegenuber der Unteriippe 12 
zuruckgesetzt. Es wurde namlich gefunden, daB da- 
durch die GuBstabilitat erhoht wird. Der waagrechte Ab- 
stand der Oberlippe zur Unteriippe liegt im Bereich von 
0,5 bis 1,5 mm. Die dort austretende Einfach- oder 
Mehrfachschicht 10 ist dem EinfluB des Magnetfeldes 
der Magnetkante 5 ausgesetzt. Der Magnet 2 selbst, ein 
Permanent oder Elektromagnet, hat eine rechteckige 
Form, dessen ebene Polflachen durch geradlinige Kan- 
ten begrenzt sind. Ober die eine Polflache des Magneten 
gleitet der zu beschichtende Schichttrager 1 und die 
Extruderoffnung 3 befindet sich gegenuber der oberen 
Kante 5 der Polflache. Da sich die magnetische Kante 
5 hinter dem Schichttrager 1 befindet, lassen sich groBe 
Krafte auf die magnetische Dispersion ausuben, ohne 
daB der Magnet den BeschichtungsprozeB stort. An der 



Kante 5 ist das Feld am dichtesten, wobei ein Feldgra- 
dtent von mehr als 400 A/cm vorhanden ist. Dieser Gra- 
dient ist auf den Extruderspalt gerichtet und besitzt eine 
graftekomponente entgegen der Laufrichtung des 
Schichttragers. Dadurch entsteht die Ausbildung eines 
FlOssigkeitspolsters 4 sowie dessen Stabilisierung. Erst 
hierdurch wird es moglich, sehr dunne Schichten zu gie- 
Ben und den Meniskus unempfindlich gegen Storkrafte 
zu machen, die beispielsweise von der elektrostati- 
schen Aufladung des Schichttragers herruhren konnen. 
Wie aus dem Feldlinienverlauf der Figur 1 weiterhin her- 
vorgeht, wird der Schichttrager so gefuhrt, daB sich die 
magnetische Dispersion 10 beim Ablaufen von der Ma- 
gnetkante in einem magnetischen Langsfeld befindet. 
Das Langsfeld hat eine Starke von 80 bis 400 A/cm und 
bewirkt eine auBerst erwOnschte Vorausrichtung der 
magnetischen Teilchen. Zur Verringerung der Randein- 
schnurung des Begusses konnen in einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform auf beiden GieGrandern weiter unten 
noch naher zu beschreibende Abstreifplatten 13 ange- 
ordnet sein, welche den Abstand der frei flie'Genden Di- 
spersionen zum Schichttrager erheblich verringern. 

Der Abstand der. Extruderoffnung 3 von der Trager- 
bahn 1 betragt 0,1-5 mm, vorzugsweise 1-1,5 mm. 
Die aus der Extruderoffnung 3 austretenden Dispersi- 
onsschichten 10 haben im Moment des Austritts eine 
gesamte Dicke von etwa 500 (im und konnen durch den 
Auftragsvorgang in Abhangigkeit von Dosier- und Foli- 
engeschwindigkeit, welche im Bereich von 100 - 500 m/ 
min liegt, bis zu einem Faktor 50, das heiBt bis herunter 
zu einer NaGschichtdicke auf dem Schichttrager von 10 
|im, gestreckt werden. Hierbei bleibt der Mehrfach- 
schichtcharakter ohne Vermischung an den Grenzfla- 
che mit den vorgegebenen relativen Einzelschichtdik- 
ken erhalten. Kurzzeitige Verdickungen, wie Folienkle- 
bestellen bei kontinuierlicher Fahrweise, konnen mit 
dieser Vbrrichtung ohne Probleme bewaltigt werden. 
Die Konstanz der Schichtdicke Ober Lange und Breite 
ist dabei von Schwankungen der Qualitat des Schicht- 
tragers wie Dicke oder Andruck vollig unabhangig. 

Inhomogenitaten von Seiten des ExtrudergieBers 
(Ober die Bahnbreite schwankende Dosiermenge infol- 
ge von Druck- und Geschwindigkeitsdifferenzen) kon- 
nen durch eine Reihe von (nicht dargestellten) Einstell- 
schrauben, die im Abstand von etwa 50 - 1 00 mm an- 
gebracht sind, korrigiert werden. Die Einstellschrauben 
sind entlang derGieBerbreite einige Zentimeterentfernt 
von der Extruderoffnung angebracht. Mittels Differenti- 
algewinde kann die Weite der GieBeroffnung beispiels- 
weise im Bereich von 50 ujti unabhangig voneinander 
in dem jeweiligen Teilstuck variiert werden. Die die Ex- 
truderoffnung begrenzenden GieBerlippen 11, 1 2 besit- 
zen in diesem Fall eine entsprechende Flextbiiitat, vor- 
zugsweise durch Materialverdunnungsstellen, so daB 
auf diesem Wege die Schwankungen der NaBschicht- 
dicke reduziert werden konnen. Eine derartige Einstell- 
vorrichtung ist in der DE-OS 39.27 680 beschrieben. 

Die Extruder-GieBvorrichtung kann aus nichtma- 
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gnetischem Stahl, Nichteisenmetallen wie zum Beispiel 
Bronze, Messing, Titan, Oder entsprechenden Metailen 
Oder Legierungen betehen, ebenso losemittelbestandi- 
ge Kunststoffe Oder anorganische Materiaiien wie zum 
Beispiel Keramik Oder Sintermaterialien. Durch geeig- 
nete MaGnahmen konnen zu starke Losemittelverluste 
(Antrocknungen) im BereichderGieGeroffnung, speziell 
im Randbereich, vermieden werden,- beispielsweise 
durch Ldsemittelanfeuchtlippen an den Kantenrandern. 

Erfindungswesentlich ist weiterhin, wie aus Figur 2 
zu ersehen, daG an beiden GieGrandern eine Abstreif- 
platte 1 3 vorgesehen ist, die im wesentlichen senkrecht 
zur Extruderaffnung 3 und parallel zur Richtung des 
auslaufenden Dispersionsstroms 10angeordnet ist. Die 
Innenflache 17 der Abstreifplatte 13, an welcherder Di- 
spersionsstrom entlang verlauft, kann parallel zum 
Rand der Materialbahn Oder aber bis zu etwa 1 5° nach 
auGen laufend gewahlt sein, so daf3 der Winkel zwi- 
schen Extruderoffnung 3- und Innenflache 17 zwischen 
90 und 105° betragt. Diese Abstreifplatte 13 verlauft 
ausgehend von der bereits beschriebenen zuruckge- 
setzten Oberlippe 11 Goer die Ablaufebene 12 der vor- 
gezogenen Unterlippe und verlauft weiter in Richtung 
der Materialbahn 1 , wie aus der Figur 3 zu ersehen ist. 
Die Ablaufplatte 13 steht also an beiden GieGrandern 
noch uber der Ebene 14 des ExtrudergieBers urn einen 
gewissen Betrag (a) im Bereich von 0,3 - 1,3 mm vor. 

Ware dies nicht der Fall und wurde die Abstreifplat- 
te mit der Ebene 14 an der gepunkteten Linie 16 ab- 
schlieGen, so wurde durch die bereits beschriebenen 
Kohasionskrafte der Flussigkeitsmeniskus 10 ausge- 
hend vom GieBrand nach innen verlaufen, wie durch die 
gestrichelte Linie 18 angegeben, und es wurde ein er- 
heblicher GieBwulst 1 4 entstehen, welcher die nutzbare 
GieBbreite entsprechend verringert. Da nun aber die 
Abstreifplatte 13 um die Strecke (a) verlangert ist, so 
kann, wie aus Figur 3 ebenfalls hervorgeht, der Dis-per- 
sionsfilm nur um einen geringen Betrag nach innen lau- 
fen und es entsteht ein lediglich minimaler GieBwulst 1 5. 
Aufgrund von umfangreichen GieBversuchen der An- 
melderin wurde festgestellt, daB der Abstand der paral- 
lel zur Materialbahn 1 verlaufenden auBeren Fiache 19 
der* Abstreifplatte 13 bis auf 0,05 bis 0,8 mm von der 
begossenen Materialbahn 1 verringert werden kann. 
Bei Passieren einer Verdickungsstelle der Material- 
bahn, beispielsweise einer Kleb'estelle, kann entweder 
der ganze GieBer oder gegebenenfalls die beiderseits 
der GieBrander angebrachte Abstreifplatte 13 in Pfeil- 
richtung abgeschwenkt und nach Passieren der Verdik- 
kungsstelle wieder angeschwenkt werden. 

Die Abstreifplatte kann aus dem gleichen Material 
wie der ubrige ExtrudergieBer bestehen, also aus nicht- 
magnetischem Stahl, Bronze, Messing, losemittelfesten 
Kunststoffen, Keramik oder Sintermaterialien. Weiterhin 
konnen die beiderseitig angebrachten Abstreifplatten 
gleichzeitig Losemittelanfeuchtlippen zum Vermeiden 
des Antrocknens an der GieBeroffnung enthalten. 

Die Gesamt-NaBschichtdicke kann bis minimal 10 



ujn eingestellt werden, was ungefahr 0,2 jam Trocken- 
schichtdicke entspricht. Das Verhaltnis der Teilschicht- 
dicken ist beliebig einstellbar. Als magnetische Disper- 
sionen sind samtliche bisher ublichen ohne Berucksich- 

5 tigung der viskositat geeignet. Als magnetische Pig- 
mente konnen Eisenoxide, Chromdioxid, Bariumferrit 
und/oder Metallpulver eingesetzt werden. Auch die ub- 
lichen Bindemittel, Zusatzstoffe wie Dispergatoren, 
Netzmittel, Harter und Losungsmittel sind einsetzbar. 

10 Die Kombination. von magnetisierbaren Schichten 
mit unmagnetischen Schichten, wie Haftschichten, Zwi- 
schenschichten, Gleitschichten, ist ebenfalls rhoglich. 
Als Schichttrager konnen samtliche bisher bekannten 
Typen, beispielsweise Polyethylenterephthalat oder Po- 

is lyethylennaphthalat, Verwendung finden. 

Die Anwendung der erfindungsgemaBen GieBvor- 
richtung soil im folgenden durch ein praktisches Beispiel 
verdeutlicht werden, ohne jedoch die Erfindung darauf 
zu beschranken. 

20 Die Anordnung von GieBer und Magneten ent- 
spricht hierbei der Figur 1 . Das Material des GieBers ist 
nichtmagnetischer Stahl. Der Magnet ist ein Perma- 
nentmagnet in Form eines Mauerwerks aus einzelnen 
Bariumferritquadern. Die Polflachen sind mit je einer 

25 rechteckigen Weicheisenmagnetleiste abgedeckt. 

Beispiel 1 

Ein als Schichttrager dienender Polyethylenter- 
30 ephthalatfilm einer Dicke von 15 urn wird mit magneti- 
schen Dispersionen, welche gemaG Tabelle 1 und 2 auf- 
gebaut sind, mittels eines erfindungsgemaBen Extru- 
ders unter den nachstehend angegebenen Produkti- 
onsbedingungen beschichtet und anschlieBend ge- 
35 trocknet, um einen magnetischen Aufzeichnungstrager 
herzustellen. 

Produktionsbedingungen: 

40 Viskositat einer Beschichtungslosung fur die untere 
Schicht: 2500 mPa x s (bestimmt mittels eines B-Typ- 
Viskosimeters nach einminutiger Drehung bei 360/min; 
gilt auch im folgenden) 

Viskositat der Beschichtungslosung fur obere 
45 Schicht: 4000 mPa x s. 

Dicke der trockenen Schichten: 2,7 fim fur obere 
Schicht, 3,3 u,m fur untere Schicht; Beschichtungsge- 
schwindigkeit: 350 m/min. 

so Tabelle 1 - 



untere Schicht 


Bestandteile 


Gew.% 


Cr0 2 nadelfdrmig (H c = 48 kA/m) 


100' 


a-Fe 2 0 3 


3 


Polyester-Polyurethan 


17 


Polyvinylformal 


3 



4 



7 
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Tabelle 1 - (fortgesetzt) 



untere Schicht 


Bestandteile 


Gew.% 


Zinkstearat 

Triethanoldiamindioleat 
Tetrahydrofuran 


1,5 
1 

225 



Tabelle 2 - 



obere Schicht 


Bestandteile 


Gew.% 


Cr0 2 nadelfdrmig (37 kA/m) 


100 


a-Fe 2 0 3 


3 


Polyester-Polyurethan 


15 


Polyvinylformal 


2,6 


Zinkstearat 


1,5 


Triethanoldiamindioleat 


0,5 


Silikbnol 


0,1 


Tetrahydrofuran 


230- 



Es wurde ein vollig streifenfreier und schlierenfreier 
BeguG erhalten. Der erhaltene magnetische Aufzeich- 
nungstrager besaG ausgezeichnete magnetische und 
mechanische Eigenschaften und besaG nur einen mini- 
malen Randwulst. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Auftragen einer Oder mehrerer ma- 
gnetisierbarer ubereinanderliegender Schichten 
auf einen flexibten unmagnetischen Schichttrager 
' mittels eines ExtrudergieGers mit mindestens zwei 
GieGerschlitzen (8, 8'), wobei die Oberkante (11) 
deroberen, in Transportrichtungdes Schichttragers 
angeordneten Austrittsoffnung (8) gegenuber der 
Unterkante (1 2) der unteren Austrittsoffnung (8') zu- 
ruckgesetzt ist, wobei h inter dem Schichttrager (1) 
parallel zu diesem ein quaderfdrmiger Magnet (2) 
angeordnet ist, dessen obere Kante (5) der gemein- 
samen Austrittsoffnung (3) der GieGerschlitze in ei- 
nem Abstand von 0, 1 bis 5 mm gegenubersteht, wo- 
bei an beiden GieGrandern eine Abstreifplatte (13) 
angebracht ist, welche im wesentlichen senkrecht 
zur Austrittsoffnung (3) verlauft, wobei die ablaut en- 
de GieGdispersion (2) entlang der Innenflache (17) 
der, Abstreifplatte (13) ablauft und wobei die Ab- 
streifplatte (1 3) urn einen Betrag (a) uberdie untere 
beziehungsweise obere Extruderkante (11, 12) hin- 
aus in Richtung der Materialbahn (1 ) verlangert ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daG die GieGeroffnung (3) eine Weite im Be- 
reich von 0,2 bis 0,8 mm besitzt und daG der Waag- 



rechte Abstand der Oberkante (11 ) zur Unterkante 
(12) im Bereich von 0,5 - 1 ,5 mm liegt. 

3. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 2, dadurch 
5 gekennzeichnet, daG das Verstreckungsverhaltnis 
der aus den GieGerschlitzen (8, 8') auf den Schicht- 
trager aufgebrachten Dispersionen bis 1 : 50 be- 
tragt. 

10 4. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daG die GroGe des auf die GieGer- 
offnung (3) gerichteten Feldgradtenten der Kante 
(5) des Magneten mehr als 400 A/cm betragt. 

15 5, Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daG die Feldstarke des Magneten 
(2) in Laufrichtung des begossenen Schichttragers 
(1 , 10) einen Betrag von 80 bis 400 A/cm hat. 

20 6. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daG der Winkel zwischen GieGeroffnung (3) 
und Innenflache (17) der Abstreifplatte (13) zwi- 
schen 90 und 105° betragt. 

Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daG der Abstand der der Materialbahn (1) zu- 
gewandten parallel zur GieGeroffnung (3) veriau- 
fenden Flache (19) der Abstreifplatte (13) von der 
begossenen Materialbahn (19) im Bereich von 0,05 
bis 0,8 mm ist. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daG der Abstand der Ablaufflache (1 4) der vor- 
springenden Unterlippe (12) des ExtrudergieGers 
35 von der begossenen Materialbahn (1) im Bereich 
von 1 bis 1,5 mm liegt. 



Claims 

40 

1. A process for applying one or more magnetizable 
layers one on top of the other to a flexible nonmag- 
netic substrate by means of an extrusion coater 
having at least two coater slots (8, 8'), wherein the 

45 upper edge (11) of the upper outlet orifice (8) ar- 
ranged in the transport direction of the substrate is 
recessed with respect to the lower edge (1 2) of the 
lower outlet orifice (8'), a right parallelepiped mag- 
net (2) whose upper edge (5) is opposite the com- 

so mon outlet orifice (3) of the coater slots at a distance 
of from 0.1 to 5 mm away therefrom is arranged be- 
hind the substrate (1) and parallel thereto, a strip- 
ping plate (13) which extends essentially perpen- 
dicular to the outlet orifice (3) is mounted at both 

ss coating edges, the outflowing coating dispersion (2) 
runs off along the inner surface (1 7).of the stripping 
plate (13), and the stripping plate (13) is extended 
by an amount (a) beyond the lower or upper extrud- 



es 7. 
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er edge (11 , 12) in the direction of the material web 
(1)- 

2. A process as claimed in claim 1 , wherein the coater 
orifice (3) has a width of from 0.2 to 0.8 mm, and 
the horizontal distance of the upper edge (11 ) from 
the lower edge (12) is from 0.5 to 1.5 mm. 

3. A process as claimed in claim 1 or 2, wherein the 
stretching ratio of the dispersions applied from the 
coater slots (8, 8') onto the substrate is up to 1 : 50. 

4. A process as claimed in any of claims 1 to 3, where- 
in the size of the field gradient of the edge (5) of the 
magnet, which gradient is directed toward the coat- 
er orifice (3), is more than 400 A/cm. 

5. A process as claimed in any of claims 1 to 4, where-, 
in the field strength of the magnet (2) in the running 
direction of the coated substrate (1 , 10) is from 80 
to 400 A/cm. 

6. A process as claimed in claim 1 , wherein the angle 
between coater orifice (3) and inner surface (17) of 
the stripping plate (13) is from 90 to 105°. 

7. A process as claimed in claim 1, wherein the dis- 
tance between the surface (1 9) of the stripping plate 
(13), which faces the material web (1 ) and is parallel 
to the coater orifice (3), and the coated material web 
(1 ) is from 0.05 to 0.8 mm. 

8. A process as claimed in claim 1 , wherein the dis- 
tance between the run-off surface (14) of the pro- 
jecting lower lip (1 2) of the extrusion coater and the 
coated material web (1 ) is from 1 to 1 .5 mm. 



Revendications 

1. Procdde d'application d'une couche aimantableou 
de plusieurs couches aimantables superposees sur 
un substrat non magnetique souple au moyen d'une 
extrudeuse-couleuse ayant au moins deux fentes 
de coulee (8, 8'), le bord superieur (11) de I'orifice 
de sortie superieur (8) etant en retrait, dans la di- 
rection de transport du substrat, par rapport au bord 
interieur (12) de I'orifice de sortie inferieur (8'), der- 
riere le substrat (1 ) etant place parallelement a ce- 
lui-ci un aimant parall6l6pipedique (2) dont le bord 
superieur (5) est en face de I'orifice de sortie com- 
mun (3) des fentes de coul6e et a une distance de 
0, 1 a 5 mm de celui-ci/sur les deux bords de coulee 
etant montee'une plaque racleuse (13) qui s'etend 
sensiblement perpendiculairement a I'orifice de sor- 
tie (3), la dispersion coulee qui s'ecoule (10) s'6cou- 
lant le long de la face interieure (17) de la plaque 
racleuse (13), et la plaque racleuse (13) 6tant ral- 



longee d'une quantite (a) au-dela du bord d'extru- 
sion inferieur ou superieur (11, 12) en direction de 
la bande de materiau (1). 

5 2. ProcSde* selon la revendication 1 , caracterise par !e 
fait que I'orifice de coulee (3) a une largeur de 0,2 
a 0,8 mm et la distance horizontale entre le bord 
superieur (11 ) et le bord inferieur (T2) est de 0,5 a 
1,5 mm. 

10 

3. Proced6 selon les revendications 1 et 2, caracterise 
par le fait que le rapport d'6tirage des dispersions 
appliquees des fentes de coulee (8, 8') sur le subs- 
trat va jusqu'a 1/50. 

15 

4. Precede" selon les revendications 1 a 3, caracteris6 
par le fait que le gradient de champ dirige vers I'ori- 
fice de coulee (3) du bord (5) de I'aimant est supe- 
rieur a 400 A/cm. 

20 

5. Proc6d6 selon les revendications 1 a 4, caracterisd 
par le fait que I'intensite du champ de I'aimant (2) 
dans la direction de defilement du substrat couche 
(1, 10) est de 80 a 400 A/cm. 

25 

6. Procede" selon la revendication 1 , caracterise par le 
fait que Tangle entre I'orifice de coulee (3) et la face 
interieure (17) de la plaque racleuse (1 3) est com- 
pris entre 90 et 105°. . 

30 

7. Procede selon la revendication 1 , caracterise par le 
fait que la distance entre la face (19) de la plaque- 
racleuse (13) dirigee vers la bande de materiau (1) 
et parallele a I'orifice de coulee (3) et la bande de 

35 materiau couchee (1 , 10) est de 0,05 a 0,8 mm. 

8. Procede" selon la revendication 1 , caracterise par le 
fait que la distance entre la surface d'ecoulement 
(14) de la levre interieure saillante (12) de I'extru- 

40 deuse- couleuse et la bande de materiau couchee 
(1) est de 1,0 a 1,5 mm. . 
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